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Anmelderin: Firma Carl Freudenberg, 69469 Weinheim 
23.11.1998 Ho/ha 

Dreidimensional strukturiertes Faserflachengebilde und Verfahren zur 
5 Herstellung 

Beschreibung 

Technisches Gebiet 

^^^P^ Die Erfindung befaBt sich mit dreidimensional strukturierten 
Faserflachengebilden. 

Mit ^dreidimensional strukturiert" werden hier Faserflachengebilde bezeichnet, 
15 bei denen die Ausrichtung und raumliche Zuordnung der Einzelfasern 

zueinander in der jeweils betrachteten Flachenebene von derjenigen in der 
nachstliegenden Flachenebene abweichen. 

Insbesondere befafSt sich die Erfindung mit Faserflachengebilden, welche 
20 mindestens eine Vliesstoffschicht besitzen, die mit mindestens einer Schicht 
^^^^^ aus einem Gelege, Gitter oder Netz verbunden ist. 

Ein Verfahren zur Herstellung wird angegeben. 

25 Stand der Technik 

Aus USP 4,302,495 sind gattungsgemade Faserflachengebilde bekannt. 

30 Eine oder mehrer Schichten aus diskontinuierlichen, thermoplastischen 

Polymerfasern und eine oder mehrere Schichten aus einem offenmaschigen 
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Netzwerk aus groben, thermoplastischen, kontinuierlichen Meltblown-Fasern, 
welche einander in einem vorbestimmten Winkel kreuzen, sind miteinander 

durch th e rm i sch e V er s ch w ei Bung o ntw o d o r flach i g od e r punktformig zu eine m 

Flachengebilde mit gleichmaliiger Dicke verbunden. Die wirr verlaufenden 
5 Kurzfasem besitzen Durchmesser zwischen 0,5 und 30 |im bei einem 
Flachengewicht von 1 0 bis 1 5 g/m 2 . Es werden sowohl Kombinationen 
Gitter/Mikrofaserschicht/Gitter als auch 

Mikrofaserschicht/Gitter/Mikrofaserschicht beschrieben. Ein bevorzugter 
Werkstoff fur sowohl die Mikrofasern als auch die Filamente des Gitters ist 
A^^^ Polypropylen. Ein solches Flachengebilde besitzt eine sehr hohe Zugfestigkeit, 
^^^^ gepaart mit einer prazise einstellbaren Porositat. Die Meltblown- 
Mikrofaserschichten bestimmen das auftere Erscheinungsbild und 
beispielsweise die Filtereigenschaflen, wahrend das oder die 
thermoplastische(n) Netz(e) der Verstarkung, der Kontrolle der Porositat und 

15 gegebenenfalls der Simulation des Erscheinungsbildes eines gewebten 

Textilstoffes dienen. Das Material eignet sich daher nicht nur als Filter, sondern 
auch als steriles Verpackungsmaterial in der Chirurgie. Weitere 
Anwendungsgebiete sind chemisch innerte Filtermedien oder nicht benetzbare, 
leichtgewichtige, thermische Isolierschichten fur Kleidungsstucke, Handschuhe 

20 oder Stiefel. 

^^^^ Die thermische Verbindung der Schichten untereinander erfolgt unter Druck, 
beispielsweise zwischen erhitzten Walzen, wobei deren eine bei gewunschter 
PunktverschweiBung entsprechende Gravuren aufweist. Zusatzlich kann vor 
25 der Erhitzung zwischen den Walzen eine Warmestrahlung aufgebracht werden. 
Der Grad der Hitzeeinwirkung wird so eingestellt, daft die Fasermaterialien 
erweichen, aber nicht eine Temperaturerhohung bis zu ihrem kristallinen 
Schmelzpunkt erfahren. 

30 Es wurde gefunden, dafi solche Faserflachengebilde Druckspitzen oder 
anderen starken mechanischen Kraften nicht uber einen langeren Zeitraum 



ohne deutliche Verdichtung widerstehen, wenn sie bei Verpackung, langerer 
Lagerung und Transport hohen Drucken und Temperaturen bis zu 60°C 
ausgesetzt werden t was beispielsweise bei einem Versand in heifte Lander 
durchaus ublich ist. 
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Aufgabe 

Aufgabe der Erfindung ist es, das beschriebene dreidimensional strukturierte 
Faserflachengebilde des Standes der Technik dahingehend zu verbessern f 
daS es, auch bei Temperaturen bis zu 60°C t senkrecht zur Flachenebene 
einwirkenden Druckspitzen bis zu 1 psi zerstorungsfrei standhalt 

Ferner soil die Erfindung eine Herstellungsverfahren fur ein solches 
Faserflachengebilde aufzeigen. 

Darstellung der Erfindung 




Die Losung dieser Aufgabe besteht in einem dreidimensional strukturierten 
Mehrschicht-Faserflachengebilde mit den Kennzeichen des ersten 
20 Patentanspruchs sowie in einem Verfahren gemafl dem ersten 

Verfahrensanspruch. Vorteilhafte Ausgestaltungen sind jeweils in den 
Unteranspruche genannt. 

Mindestens eine Vliesstoffschicht ist mit jeweils einer Gelege-Schicht 
25 verbunden. Die Vliesstoffschichten bestehen aus mechanisch und/oder 

thermisch miteinander verbundenen Fasern und besitzen in Flachenrichtung 
einen faltenartigen Verlauf in Form von geometrischen, sich wiederholenden 
Erhebungen oder Wellungen. 



30 



Mindestens eine thermoplastische Gelege- Gitter- oder Netz-Schicht mit 
einander uberkreuzenden und an den Kreuzungspunkten durch Anschmelzen 
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verbundenen Endlosfilamenten mit einer Dicke von 150 bis 2000 [im zwischen 
ihren Kreuzungspunkten und Verdickungen an den Kreuzungspunkten bis zu 

dem Siebenfachen dieser Werte ist in der erfindungsgemaRen Struktur 

vorhanden. Diese Schicht wird im folgenden der Einfachheit halber stets als 
5 Gelege bezeichnet, auch wenn es sich um andere Strukturen mit sich 
uberkreuzenden Einzelfilamenten handelt. 

Die Maschengrofce des Geleges, das ist der Abstand jeweils zweier 
nachstliegender Filament-Kreuzungspunkte in Langsrichtung, multipliziert mit 
A^tttf dem entsprechenden Abstand in Querrichtung, betragt 0,01 bis 9 cm 2 , mit der 
^^^^B MaBgabe, dafc die Filamentkreuzungspunkte in Langs- sowie in Querrichtung 
nicht weniger als 0,10 mm voneinander beabstandet sind. 

Die jeweilige Verbindung zwischen den Faserschichten und den 
15 Gelegeschichten kann vollflachig, punktuell, linear- Oder flachig-musterartig 
sein. 

Die Endlosfilamente des Geleges bestehen zum Beispiel aus Polyethylen, 
Polypropylen, Polyamid-6, Polyamid-6.6, Polybutylenterephthalat, 
20 Polyethylenterephthalat, Polyesterelastomeren, Copolyestern, Copolymeren 
^^^^ aus Ethylen und Vinylacetat oder aus Polyurethan. 

In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung besteht das Gelege aus 
einem biaxial gereckten Netz. Das Recken in Richtung beider Filamentverlaufe 
25 geschieht nach bekannten Verfahren in Langsrichtung durch Passieren des 
Spaltes zwischen einer langsamer und einer schneller laufenden Walze, wobei 
das Geschwindigkeitsverhaltnis der schnelleren zur langsamer laufenden 
Walze das Reckverhaltnis bestimmt. In Querrichtung erfolgt das Recken mittels 
eines sich ausweitenden Spannrahmens. 
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Diese bekannte Verfahrensweise bewirkt eine Dickenreduzierung der 
Filamente zwischen den gegenseitigen Kreuzungspunkten und somit eine 
Reduzierung des Flachengewichtes urn bis zu 95%. 



5 Auch mittels ein- oder beidseitiger Beschichtung aus Schmelzkleber, welcher 
einen wesentlich tieferen Schmelzpunkt und Klebepunkt besitzt als der 
Kunststoff des Filaments, laminierte Flachengebilde sind Gegenstand der 
Erfindung. 

^^^^) Im Rahmen der Erfindung ist es moglich, die ein- Oder beidseitige Abdeckung 
^^^^B des Geleges mit Vliesstoff auch dergestalt vorzunehmen, dali jede 

.^^^ Vliesstoffschicht unterschiedliche Eigenschaften bezuglich der Ausgestaltung 

ihrer Faltung oder bezuglich ihrer inharenten Eigenschaften besitzt, wie zum 

Beispiel Flachengewicht, Faserart, Faserbindung. 

15 

Generell richtet sich der Fachmann bei der Auswahl der Parameter fur die 
Vliesstoffe bezuglich der Zusammensetzung, Faserart, Faserbindung und 
Faser-Ausrichtung nach den ihm bekannten Eigenschaften, welche diese 
Schichten besitzen sollen. Im Interesse einer hohen Eigensteifigkeit der 
20 Erhebungen und Wellungen ist eine intensive Bindung der Vliesstoff-Fasern 
^^^^ untereinander notwendig. 

Im Fade einer Fixierung der Fasern durch Bindemittel ist ein solches mit hartem 
Griff vorzuziehen, da hierdurch die Eigensteifigkeit und mechanische Resistenz 
25 des Faserflachengebildes insgesamt erhoht werden. 

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung kann jede der 
vorhandenen Vliesstofflagen flachenformig verschmolzene Fasern aufweisen, 
wobei diese Schmelzflachen mit dem Gelege jeweils thermisch verbunden sind. 

30 
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ZweckmaBig sind der Abstand von einem Filamentkreuzungspunkt zum 
nachsten im Gelege sowie der Verstreckungsgrad und die Filamentstarke in 

Langs- und Querrichtung annahernd gleich, weil dadurch nach dem 

Schrumpfungsvorgang Erhebungen mit kreisrundem Basisquerschnitt 
5 entstehen. Diese haben sich als am widerstandsfahigsten gegen 
Druckbelastungen senkrecht zur Flachenebene erwiesen. 

Je nach Wahl der Ausgangsmaterialien sind mehrschichtige 

Faserflachengebilde mit Gewichten von 20 bis 3000 g/m 2 herstellbar. Produkte 
^^^p mit niedrigen Flachengewichten sind beispielsweise fur Flussigkeit 
^^^^B aufnehmende und diese verteilende Schichten in Windeln geeignet, solche mit 

bis zu 3000 g/m 2 fur hochvoluminose Filtermatten mit hohem 

Speicherungsvermogen fur das Filtrat. 

15 Die Erfindung wird anhand der Figuren naher erlautert: 

Fig. 1 zeigt den erfindungsgemalSen Gegenstand in Aufsicht ; 
Fig. 2 zeigt einen Querschnitt entlang der Linie A-A aus Fig. 1 ; 
Fig. 3 zeigt einen Querschnitt wie in Fig. 2, jedoch mit unterschiedlich 
gearteten Vliesstoffschichten. 

20 

^^^^ Zunachst sei Fig. 1 betrachtet: Hier ist eine der moglichen Ausfuhrungsformen 
^^^^B der Erfindung in Draufsicht wiedergegeben. Das Komposit 1 setzt sich aus dem 
geschrumpften Gelege 4 und den beiden Vliesstofflagen 2 und 3 zusammen. 
Diese sind an das geschrumpfte Gelege, jedoch nicht miteinander, derart 
25 gebunden, da(3 auf den Vliesstoffen, beidseitig des Geleges, Erhebungen 6 
und Vertiefungen 7 ausgebildet sind. Zwischen den Erhebungen und unterhalb 
derselben befinden sich Hohlraume 12, 13, welche durchlassig furfluide 
Medien sind und Partikel und Staube daraus aufnehmen. Das Gelege besteht 
aus sich kreuzenden Monofilamenten 5. 



In Fig. 2 ist ein Querschnitt entlang der Linie A-A aus Fig. 1 wiedergegeben; 
die Vliesstoffe 2 und 3 sind in den Bereichen 8 der Vertiefungen 7 an die 
Monofilaments 5 des Gele ges 4 mit Hilfe von Klebstoff gebunden. 



5 Fig. 3 zeigt ein geschrumpftes Komposit aus Vliesstoff und Gelege, wobei der 
Abstand zwischen den Filamenten 5 des Geleges und den Spitzen 9 der 
Erhebungen 6 mit 10 bezeichnet wird. Der dargestellte Querschnitt besitzt, im 
Gegensatz zu Fig. 2, einen asymmetrischen Aufbau. Die Vliesstoff-Erhebungen 
8 erstrecken sich nur in einer Richtung senkrecht zur Flachenebene des 
A^K^ Geleges. Die Gelege-Filamente tragen einseitig einen coextrudierten 
^^^^V Schmelzkleber 1 1 mit deutlich niedrigerem Schmelz- und Erweichungspunkt als 
die Restmasse des Geleges. Der Vliesstoff ist durch den Schmelzkleber 1 1 an 
das Gelege intensiv gebunden, wobei Position 1 1 gleichzeitig den tiefsten 
Punkt der Vertiefung 7 darstellt. Mit Positionsziffer 10 ist der Abstand zwischen 
15 der Gelegeebene und der Spitze 9 der Erhebungen 6 definiert. Letztere haben 
eine deutliche Oberflachenvergrolierung zur Folge, was eine erhdhte 
Aufnahmekapazitat fiir abzuscheidene Partikel zur Folge hat. Die Hohlraume 
12 zwischen den senkrecht zur Flachenebene ausgerichteten Erhebungen 6 
des Vliesstoffs und der Gelege-Ebene sowie die offenen Raume 13 zwischen 
20 den Vertiefungen 7 und den Spitzen 9 der Erhebungen 6 sind grofS genug, urn 
^^^^ niedrig- bis mittelviskose Flussigkeiten sowie multidisperse Systeme aus 
^^^^B Festteilen und wafSrigen Losungen spontan aufzunehmen und eventuell an 
darunter liegende Saugschichten weiterzugeben. 

25 Das Verfahren zur Herstellung des dreidimensional strukturierten 

Faserflachengebildes wird durchgefuhrt, indem ein 3-300 g/m 2 schweres, 
ungeschrumpftes Gelege, Netz Oder Gitter aus thermoplastischen 
Endlosfilamenten ein- oder beidseitig mit einem Vliesstoff ebenflachig abdeckt 
und mit an sich bekannten Laminiertechniken zu einem flachen Vliesstoff 

30 verbunden wird. Der Vliesstoff kann mit alien bekannten Maflnahmen erzeugt 
worden sein, also trocken durch Krempeln, Kardieren oder Luftlegetechnik, 
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durch NaSablage oder auch durch aus der Schmelze ersponnene Fasern oder 
Endfosfilamente. Anschlieliend wird der Verbund einer thermischen 

Behandlung unterzogen, welche ausreicht, daft das Gelege einen 

Flachenschrumpf erleidet. Die Vliesstofflagen, die selbst entweder keinen oder 
einen im Vergleich zum Gelege deutlich niedrigeren Flachenschrumpf erfahren, 
weichen unter Bildung von Erhebungen senkrecht zur Flachenebene aus. Der 
Vliesstoff kann ganzflachig oder teilflachig in sich gebunden sein. Auch 
perforierte Vliesstoffe konnen fur das erfindungsgemafte Verfahren eingesetzt 
werden. 

Durch weitere Temperaturerhohung wird das Gelege in dem Vliesstoff zum 
Schrumpfen gebracht. Die Schrumpftemperatur richtet sich nach dem dem 
Gelege zugrundeliegenden Erweichungs- und Schmelzbereich des 
Thermoplasten. Zur Auslosung eines Schrumpfes muft die Temperatur 
zwischen diesen beiden Temperaturen liegen, wobei die Schrumpfbetrage um 
so hoher ausfallen, je naher der tatsachlich auf das Gewirke auflreffende 
Temperaturstrom der Schmelztemperatur des Thermoplasten kommt Dem 
Fachmann ist selbstverstandlich bekannt, dad auch die Verweilzeit bei der 
vorgegebenen Schrumpftemperatur einen Einfluft auf das Ausmaft der 
Flachenschrumpfung nimmt. Die erreichbaren Betrage des Schrumpfes in 
Langs- und Querrichtung bzw. das Verhaltnis beider Betrage zueinander 
konnen weitgehend durch die Wahl des Geleges vorbestimmt werden. Einen 
beruhrungsfreien, ungehinderten Schrumpf vorausgesetzt, ist das Verhaltnis 
von Langs- und Querschrumpf dann 1:1, wenn die Monofilamente des Geleges 
in Langs- und Querrichtung den gleichen Titer und den gleichen 
Verstreckungsgrad aufweisen. Wird ein unterschiedlicher Schrumpf in Langs- 
und Querrichtung gewunscht, so werden Gewirke ausgewahlt, deren 
Monofilamente in Langs- und Querrichtung unterschiedlich verstreckt worden 
sind bzw. deren Titer bei gleichem Verstreckungsgrad stark unterschiedlich 
ausfallen. Es konnen auch solche Gelege eingesetzt werden, deren 
Monofilamente in Langs- und Querrichtung aus unterschiedlichen 



Thermoplasten aufgebaut sind. In diesem Fall wird der Schrumpfbetrag und die 
Schrumpfrichtung von der tiefer erweichenden Komponente des Geleges 

bestimmt, wobei eine Schrumpftemperatur gewahlt wird, welche zwischen der 

Erweichungs- und der Schmelztemperatur der niedriger schmelzenden 
5 Komponente des Geleges liegt. 

Die Vliesstoff-Bindung und die Laminierung auf das Gelege konnen auch in 
einem einzigen Schritt erfolgen. Die Wirtschaftlichkeit spricht fur dieses 
Verfahren. In diesem Fall wird das Gelege zwischen zwei losen Faserflorlagen 
^^mW positioniert, anschliefcend mechanisch oder mit Wasserstrahlen zu einem 
^^^^H Verbund vernadelt und mit Hilfe bekannter Impragniertechniken mit Bindemittel 
beaufschlagt. 

Als nicht faserige Bindemittel werden wafirige Kunststoff-Dispersionen 
15 verwendet, die entweder ein- oder beidseitig auf den Verbund aufgedruckt 
werden, oder es wird eine vollstandige Trankung mit einer aufgeschaumten 
Mischung in einem Schaumimpragnierwerk oder mit einer ungeschaumten 
Mischung durch eine Vollbadtrankung mit der wafcrigen Kunststoff-Dispersion 
durchgefuhrt AnschliefSend wird getrocknet und das Bindemittel in der Warme 
20 vernetzt. 

^^^^B Durch die thermoplastische Aktivierung klebender Fasern innerhalb der 
^^^^ Vliesstoffe kann eine zusatzliche innere Verfestigung erzeugt werden. 

25 lm Falle einer Hochdruck-Wasserstrahlvernadelung besteht in einer besondern 
Ausgestaltungsform der Erfindung die Moglichkeit, auch gleichzeitig 
Perforationen im Vliesstoff zu erzeugen. 

Das Verhaltnis zwischen Langs- und Querschrumpf bestimmt die Form der 
30 Erhebungen in den Vliesstofflagen. Bei einem Langs-/Querverhaltnis von 1:1 
entstehen kuppenformige Erhebungen mit idealisiert kreisrunder Basis. Bei 
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einem Langs-/Querverhaltnis von ungleich 1 entstehen Erhebungen mit 
idealisiert ovalem Querschnitt parallel zur Basis. Wird der Schrumpf 
beispielsweise nur in Langsrichtung vollstandig verhindert, bilden sich im 
Langsverlauf durchgehende, rillenformige Erhebungen auf dem Vliesstoff aus, 
5 welche idealisiert die gleich Amplitude uber ihre gesamte Lange besitzen. 

Es war uberraschend, daB Gelege mit Gewichten unter 1 0 g/m 2 trotz 
beidseitiger Vliesstoffabdeckung mit Gewichten von mindestens 7 g/m 2 bis zu 
80% der Ausgangslange geschrumpft werden konnen. Man hatte vielmehr 
|0 erwartet, daft die Vliesstoffe den Schrumpf des Geleges verhindern, 
m insbesondere bei den niedrigen Ausgangs-Flachengewichten des Geleges. 
Dies ist jedoch nicht der Fall. 

Als besonders vorteilhaft wegen seiner Einfachheit hat sich die folgende 
15 Verfahrensvariante erwiesen: 

Das Gelege wird ein- oder beidseitig mit einem ungebundenen Faserflor 
abgedeckt und einer thermischen Pragekalandrierung oder 
Ultraschallkalandrierung unterzogen. Das daraus resultierende, flache, zwei- 
oder dreilagige Flachengebilde weist eine ausreichende Verbundfestigkeit auf. 
20 Anschliefiend wird, ohne Bindemittel einzusetzen, thermisch oder mit 
^ Wasserdampf geschrumpft. Fur diese Verfahrensvariante werden 
H Bikomponentenfasern mit Seite-an-Seite, exzentrischer oder kozentrischer 
Kern-/Mantel-Struktur eingesetzt. Die Vliesstoff-Abdeckung(en) konnen aus 
100% dieser Bikomponenten-Fasern bestehen oder im Verschnitt mit 
25 thermoplastischen und/oder nicht thermoplastischen Homofilfasern eingesetzt 
werden. Hinsichtlich der Wahl an Homofilfasern sind keine Beschrankungen 
notwendig. 

Der Schmelzpunkt der Bikomponenten-Fasern mufi bezuglich der niedriger 
30 schmelzenden Komponente kleiner oder gleich dem Schmelzpunkt der den 
Schrumpf auslosenden Einzelfilamente des Geleges sein. Zweckmafiig sollte 
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die Schmelzpunktdifferenz nicht hdher als 40°C sein, um eine starke 
Versprodung der Vliesstofflagen zu verhindern. 



Auch wenn der Einsatz des zur Schmelzbindung beitragenden 
5 thermoplastischen Polymers unkritisch ist, hat es sich bei einseitiger 

Vliesstoffabdeckung als zweckmaftig erwiesen, eine Schmelzkomponente 
einzusetzen, die eine chemische Verwandschaft zu dem thermoplastischen 
Polymer des Geleges aufweist Ansonsten besteht die Gefahr einer schlechten 
Verbundfestigkeit nach der Laminierung. In diesem Zusammenhang ist es 
^^^^o zweckma&ig, beispielsweise fur ein Gelege aus Polyethylenterephthalat- 
^^^^B Filamenten im Vliesstoff Polyester-Bikomponentenfasern mit uber 200°C 
schmelzendem Copolyester oder Polybutylenterephthalat als 
Mantelkomponente einzusetzen. 

15 Insbesondere dann, wenn Gelege und Vliesstoff durch thermische 

Pragekalandrierung oder Ultraschallverfestigung verbunden werden sollen, ist 
es vorteilhaft, das Gelege beidseitig mit Faserfloren abzudecken. Nach der 
Kalandrierung sind beide Flore ober- und unterhalb des Geleges an dessen 
offenen Bereichen musterformig miteinander verschweiSt. Das Gelege ist 
20 dadurch untrennbar in das Komposit eingelagert. Die Anzahl thermischer 
^^^^ Verschweiliungspunkte zwischen Vliesstoff und Gelege an diesem 
^^^^B ungeschrumpften Halbmaterial ist sehr niedrig bis vernachlassigbar. Die 
^^^^ Gravurflache der Pragewalze umfaflt 4-30% der gesamten Auflageflache. 

25 Insbesondere fur den Fall einer geringen Differenz der Schmelztemperatur 
zwischen dem Gelege und der Mantelkomponente der Bikomponente-Fasern 
verwendet man zweckmafSig Gravurwalzen mit einer VerschweiBflache von nur 
4 -14% der Gesamtflache. 
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Die Herstellung des ungeschrumpften Schichtstoffs aus Faserflor, Gelege und 
weiterem Faserflor kann auch zwischen zwei aufgeheizten, glatten Stahlwalzen 
unter Druck durchgefuhrt werden. 



Wahrend des Schrumpfens losen sich die ursprunglichen Bindungen im 
Vliesstoff zum groflten Teil bis sogar vollstandig, so dad der Schrumpfung des 
Geleges kein Widerstand entgegengesetzt wird. Erst beim Abkuhlen erfolgt 
eine emeute Bindung zwischen den Vliesstoffasern. 

Der Schrumpf wird bereits durch eine nur einmalige thermische Behandlung 
ausgelost. Es ist nicht moglich, das einmal geschrumpfte und abgekuhlte 
Laminat durch eine zweite thermische Behandlung erneut zum Schrumpfen zu 
bringen. 

Das erfindungsgematte, mehrschichtige, dreidimensional strukturierte 
Flachengebilde kann alternierend aus Vliesstoff und Gelege bestehen. Die 
Vliesstoffe beidseitig des Geleges konnen sowohl im Aufbau als auch im 
Gewicht gleich oder ungleich sein. In speziellen Fallen ist es auch moglich, 
innere Lagen aufeinanderfolgend aus zwei Vliesstoffen vorzusehen. 

Das strukturierte Faserflachengebilde kann in alien solchen Bereichen 
eingesetzt werden, bei denen eine hohe spezifische Oberflache, eine hoher 
Fluid-Durchsatz bei einem grofcen Partikel-Speichervermogen oder eine hohe 
Kompressions-Bestandigkeit bei mechanischer Belastung, insbesondere bei 
erhohten Temperaturen, vorliegen. Beispiele sind Filter sowie Hygiene- oder 
Medikalprodukte. Auch fur dekorative Zwecke im Haushalt, wie zum Beispiel 
Wandabdeckungen, konnen die erfindungsgemafien Produkte verwendet 
werden. 
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Beispiel 1 

Eine biaxial gerecktes Plastiknetz aus Polypropylen-Endlosfilamenten, mit 
einem Gewicht von 7,8 g/m 2 und einer Maschenweite von 7,6 mm • 7,6 mm, 
wird zwischen zwei quergelegten, losen Stapelfaserfloren mit einem Gewicht 
von jeweils 10 g/m 2 positioniert und einer Punktschweiftverfestigung durch 
Kalandrierung zwischen einer glatten und einer gravierten Stahlwalze 
zugefuhrt. Die Verschweiftflache der gravierten Walze betragt 9,6% bei einer 
Gravurtiefe von 0,73 mm. Kalandriert wird bei einer Temperatur von 140°C und 
einem Liniendruck von 30 kp/cm bei einer Durchlaufgeschwindigkeit von 
6 m/min. Die Warenbreite ist 50 cm. 

Der Vliesstoff besteht aus 90% Kern-/Mantel-Fasern mit einem Kern aus 
Polyethylenterephthalat und einem Mantel aus Copolyester, welcher bei 120°C 
schmilzt. Der Rest ist Zellwolle. Der Titer der Kern-/Mantel-Faser betragt 
4,8 dtex, ihre Schnittlange 55 mm. Der Titer der Zellwolle betragt 3,3 dtex bei 
einer Schnittlange von 60 mm. 




Das dreilagige, ebene Faserflachengebilde mit einem Gesamtgewicht von 
27,8 g/m 2 wird anschliefiend einer thermischen Schrumpfbehandlung in einem 
20 Bandtrockner bei 170°C und einer Verweilzeit von 2 min und 20 s unterzogen. 
Das ursprunglich 50 cm breite Halbmaterial weist nach der Schrumpfung und 
Abkuhlung eine Breite von nur noch 16 cm und ein Flachengewicht von 20 g/m 2 
auf. Daraus errechnen sich ein linearer Schrumpf in Querrichtung von 68%, ein 
Flachenschrumpf von 76,8% und ein linearer Schrumpf in Langasrichtung von 
25 27,6%. 
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Die mathematischen Formeln fur die Schrumpfberechnung sind: 



S „-(l-£)..00 [%] 




G v Flachengewicht vor dem Schrumpf in g/m 2 
G n Flachengewicht nach dem Schrumpf in g/m 2 
b v Warenbreite vor dem Schrumpf in m 
b n Warenbreite nach dem Schrumpf in m 
10 So Flachenschrumpf in % 

S q linearer Schrumpf in Querrichtung in % 
Si linearer Schrumpf in Langsrichtung in % 

In der folgenden Tabelle sind die Dicken, gemessen unter unterschiedlichen 
Belastungen bei Raumtemperatur und nach einer Lagerung uber 48 Stunden 
^^^B bei einer Belastung von 1 psi t wiedergegeben. Mit den nachfolgend 

aufgefuhrten Formeln errechnen sich der Kompressionswiderstand K, die 
Wiedererholung W und die Kriechbestandigkeit KB, jeweils ausgedruckt in %. 
Die Dickenmessung fur die Berechnung der Kriechbestandigkeit erfolgt bei 
20 0,2 psi Auflagedruck. 

Die Dickenmessungen wurden wie folgt durchgefuhrt: 
Die Probe wurde 30 Sekunden lang mit einem Auflagedruck von 0,6205 kPa 
psi belastet und der Dickenwert nach Ablauf dieser 30 Sekunden abgelesen. 
25 Unmittelbar danach wurde der Auflagedruck durch Gewichtswechsel an dem 
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Dickenmeftgerat auf 1,3789 kPa erhoht und ebenfalls nach weiteren 30 
Sekunden an der exakt gleichen MelJstelle die Dicke abgelesen. 



Derselbe Vorgang wurde nochmals bei in der Reihenfolge der Auflagedrucke 
5 3 ? 4473 t 6,8947 und wieder 0,6205 kPa uber jeweils 30 Sekunden wiederholt. 

Zur Bestimmung der Kriechbestandigkeit KB wurde der Prufling 48 Stunden 
lang bei einem Druck von 1 psi bei 60°C belastet und danach die Dicke bei 
1 ,3789 kPa Auflagedruck bestimmt. 

^^^^^ W und KB berechnen sich wie folgt: 

Man erhalt den Wert fur KW, indem man die Dicke bei 6,8947 kPa durch die 
Dicke bei 0,6205 kPa teilt und mit 100 multipliziert (Angabe in %). 

15 Man erhalt den Wert fur W, indem man die Dicke bei 6,8947 kPa nach 

Durchlauf des MeSzykluses durch den zuerst gemessenen Wert bei 6,8947 
kPa teilt und mit 100 multipliziert (Angabe in %). 

Man erhalt den Wert fur KB, indem man die Dicke des bei 60°C uber 48 
20 Stunden bei 6,8947 kPa geprefSten Pruflings durch die Dicke des ungepreflten 
^^^^ Pruflings, jeweils gemessen bei 1 ,3789 kPa, teilt und mit 100 multipliziert 
^^^H (Angabe in %). 
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UngepreRter Schichtaufbau 




GepreBtes Faserfldchengebilde bei 
60°C uber 48 Stunden 


Dicke bei 




Dicke bei 


0,6205 kPa 


4,996 mm 








1,3789 kPa 


4,560 mm 




1 ,3789 kPa 


2,485 mm 


3,4473 kpa 


4,168 mm 








6,8947 kPa 


3,547 mm 








0,6205 kPa 


4,318 mm 








KW(%) 


71,00 








W(%) 


86,40 




KB(%) 


53 




Fig.1 
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Patentanspruche 

1 . Dreidimensional strukturiertes Faserflachengebilde aus senkrecht zur 
Flachenebene alternierend vorliegenden Endlosfilament-Schichten mit 
einer Maschengrofte von 0,01 bis 9 cm 2 und damit flachen- oder 
punktformig thermisch fest verbundenen, dichteren Kurzfaserschichten, 
wobei die weitmaschigen Endlosfilament-Schichten ein Gelege, Gitter 
oder Netz darstellen, bei welchem sich uberkreuzende, 150 bis 2000 jam 
dicke Filamente aus thermoplastischem Kunststoff an ihren 
Beruhrungspunkten jeweils thermisch miteinander verschweiftt sind 
und wobei die Filamentekreuzungspunkte in Langs- und Querrichtung 
nicht weniger als 0 t 10 mm voneinander entfernt sind t dadurch 
gekennzeichnet, dad die Kurzfaserschichten sich wiederholende, falten- 
oder wellenformige Erhebungen aufweisen. 

2. Faserflachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft in 
Querschnittsrichtung alternierend ein Vliesstoff und ein Gelege 
aufeinanderfolgen. 



20 3. Faserflachengebilde nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daft 
mindestens zwei aufeinanderfolgende Innenlagen aus Vliesstoff 
bestehen. 

4. Faserflachengebilde nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch 
25 gekennzeichnet, daft die Filamente der Gelegeschicht(en) an den 

Kreuzungspunkten eine Dickenerhohung bis zum Siebenfachen ihrer 
Dicke zwischen den Kreuzungspunkten besitzen. 
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5. 

30 



Faserflachengebilde nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daft sich ein- oder beidseitig des Geleges eine 
Schmelzklebemasse befindet. 
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Faserflachengebilde nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Einzelfasern des Vliesstoffs durch ein 
Bindemittel mit hartem Griff miteinander verbunden sind. 

Faserflachengebilde nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, dali die Vliesstofflagen aus Kern-/Mantel- oder 
Seite-an-Seite-Bikomponentenfasern bestehen, wobei sich die 
Komponenten jeder Faser bezuglich ihres Erweichungspunktes 
unterscheiden. 

Faserflachengebilde nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, dali der Vliesstoff flachenformig verschmolzene Fasern 
aufweist, wobei die Schmelzf lache jeweils thermisch mit dem Gelege 
verbunden sind. 

Verfahren zur Herstellung eines dreidimensional strukturierten 
Faserflachengebildes in der Ausgestaltung gemaft Anspruch 1, bei dem 
man mindestens ein 3 bis 300 g/m 2 schweres Gitter, Gelege oder Netz 
aus Kunststoff-Endlosfilamenten mit einer MaschengroBe von 0,01 bis 
9 cm 2 , bei Abstanden der benachbarten Filament-Kreuzungspunkte von 
nicht unter 0,01 mm, mit einem Vliesstoff ein- oder beidseitig abdeckt und 
alle Schichten mit an sich bekannten Laminiertechniken flachig 
miteinander verbindet, dadurch gekennzeichnet, dad da(i man 
anschlielSend alle Schichten des Laminats zusammen einem 
SchrumpfungsprozefJ untenA/irft bei einer Temperatur, welche zwischen 
dem Erweichungs- und dem Schmelzbereich des Gelege-Werkstoffs liegt. 

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dali man 
gleichzeitig mit der Laminierung der Schichten aufeinander die innere 
Faserbindung in der oder den Vliesstoff-Schicht(en) erzeugt, indem man 
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das Gelege zwischen lose Faserflor-Lagen positioniert, anschlieftend das 
Ganze mechanisch Oder mit Wasserstrahlen vernadelt und mit Bindemittel 

versieht , wonach man das Trocknen und den SchrumpfunqsprozeB 

anschlieftt. 
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1 1 . Verfahren nach Anspruch 9 oder 1 0, dadurch gekennzeichnet, da(J man 
mit der Wasserstrahl-Vernadelung gleichzeitig Perforationen im Vliesstoff 
erzeugt. 

12. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dafX man ein oder 
mehrere Gelege ein- oder beidseitig mit einem ungebundenen Faserflor, 
welcher zumindest zum Teil aus Bikomponentenfasern mit einer hoher 
und einer niedriger schmelzenden Komponente besteht, abdeckt, wobei 
letztere Komponente einen Schmelzpunkt aufweist, welcher hochstens 
gleich demjenigen der schrumpffahigen Komponente des Geleges ist, daR 
das man das Ganze einer thermischen Prage-Kalandrierung oder einer 
Ultraschall-Kalandrierung unterzieht und daft man anschlieftend durch 
Warmeeinwirkung oder mittels Wasserdampf die Schrumpfung durchfuhrt. 




20 13. Verfahren nach einem der Anspruche 9 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
daft man das oder die Gelege vor dem Verarbeiten zu dem Mehrschicht- 
Fllachengebilde in Langsrichtung zwischen unterschiedlich schnell 
zueinander verlaufenden Walzen und in Querrichtung mittels eines sich 
erweiternden Spannrahmens reckt. 
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30 



14. Verfahren nach Anspruch 9 oder 13, dadurch gekennzeichnet, daft man 
ein ein- oder beidseitig mit einem Schmelzkleber beschichtetes Gelege 
mit den Vliesstoffen beschichtet und das Ganze unter Hitzeeinwirkung 
schrumpft, wobei man den Schmelzkleber so wahlt, dafi er einen 
niedrigeren Schmelz- und Klebepunkt besitzt als der Werkstoff der 
Gelege-Filamente. 
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15. Verfahren nach einem der Anspruche 9 ocler 12 bis 14, dadurch 
gekennzeichnet, daft man vor dem Schrumpfen, zur Verbindung jeweils 

einer Faservliesschicht und eines Geleges, durch Ultraschall oder mittels 
5 thermischer Pragung die Vliesstoffasern in bestimmten Bereichen flachig 

anschmilzt und gleichzeitig diese Schmelzflachen an das Gelege 

andruckt. 



t • 



• • • • • 

• • • 

• • • # 

• • • 



• • • • • 

• • • • • 

• • • 
• •• • 
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Zusammenfassung 



Ein dreidimensional strukturiertes Faserflachengebilde aus senkrecht zur 

Flachenebene alternierend vorliegenden Endlosfilament-Schichten und damit 
5 flachen- oder punktformig thermisch fest verbundenen, dichteren 

Kurzfaserschichten, wobei die weitmaschigen Endlosfilament-Schichten ein 
Gelege, Gitter oder Netz darstellen, weist auf den Kurzfaserschichten sich 
wiederholende, falten- oder wellenformige Erhebungen auf. 

^^m^o Im Herstellungsverfahren werden alle Schichten des Laminats zusammen 
^^^^B einem SchrumpfungsprozelX bei einer Temperatur unterworfen, welche 

zwischen dem Erweichungs- und dem Schmelzbereich des Gelege-Werkstoffs 

liegt. 



15 Fig. 1 
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